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Abstract of FR2596693 

Process for manufacturing hollow bodies made 
from synthetic material, such as transmission 
bellows (boots) for motor vehicles. A rotary 
support is used, such as a turret head 1 
including several mandrels 2 which are driven 
so as to move past the work stations 6 to 9 
enabling successive operations to be carried 
out without affecting the critical path. 






-MX 



Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3 .espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=FR2596693 &F=0 



<g) r£publique franqaise 

INSTITUT NATIONAL 
DE LA PROPRIETY INDUSTRIELLE 

PARIS 



• (vj) N° de publication : 2 S96 693 

(4 n'utiliser que pour les 
commandos de reproduction) 

@ N° d'enregistrement national : 86 04877 



(g) Int CI 4 : B 29 C 49/20, 49/36; F 16 J 3/04. 



DEMANDE DE BREVET D'INVENTION 



A1 



Date da depot : 4 avrit 1986. 
Priorite : 



Date de la mise a disposition du public de la 
demands : BOPI t Brevets » n° 41 du 9 octobre 1987. 

References a d'autres documents nattonaux appa- 
rentes : 



@ Demandeur(s) : COMPAGNIE DES PRODUUS INDUS- 
TRIELS DE L'OUEST. - FR. 



Inventeur(s) : Philippe Copie et Christian Sciavon. 



73) Titulaire(s) 



74) Mandataire(s) : Jacques Real, 
usines Renault 



Regie nationale des 



Precede et dispositif d'injection-soufflage de corps creux a deux composants thermoplastiques et corps creux ainsi 
obtenus. 



(§) Procede de fabrication de corps creux en materiau syn- 
tratique, tels que des soufflets de transmissions pour v6hi- 
cules automobiles. On utilise un support rotatif tel qu'une 
tourelle 1 comportant plusteurs mandrins 2 qui sont entraTnes 
a defiier devant des postes de travail 6 a 9 permettant 
d'effectuer des operations successrves en temps masque. 
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PROCEDE ET DISPOSITIF D 1 IN3ECTION-SOUFFLAGE DE CORPS CREUX 
A DEUX COMPOSANTS THERM OPLASTIQUES ET CORPS CREUX AINSI 
OBTENUS. 



La presente invention se rapporte a un procede et a un dispositif 
d f obtention de corps creux composes de deux materiaux thermopiastiques, 
et notamment de soufflets de transmission pour vehicuies automobiles, 
realises par les techniques d' injection-souf f lage. 

Les avantages, qui ressortirorvt plus en detail de la description ci-dessous, 
decouient de la rapidite d 1 execution du produit final, des possibilites de 
forme et de regularite dimensionnelle autorisees, de la reduction des coOts 
en dechets de matiere et surtout des possibilites offertes dans la 
conception de la pieces par 1' adequation a la fonction a remplir de 
chacun des deux composants la constituant. 

L 1 invention sera decrite a titre d^xemple non limitatif, au regard des 
figures 1 a k ci-jointes, qui se rapportent respectivement : 

- la figure 1 est une vue schematique d 1 ensemble et en plan du dispositif 
de transformation se Ion l 1 invention, 

- la figure 2 est une vue en coupe d f un premier poste du dispositif de la 
figure 1 selon un plan vertical, 

- la figure 3 est une vue en coupe d'un second poste du dispositif de la 
figure 1, selon un plan vertical, 

- la figure k est une vue en coupe d'un troisieme poste du dispositif de 
la figure 1, selon un plan vertical, 

Le procede suivant i f invention consiste a realiser une piece du type 
35 soufflet de transmission par differentes operations en temps masque, a 
l'aide d'une machine multi-postes, constituant les quatre phases principale 
d ? elaboration de la piece. 
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En reference a la figure 1, on voit un support rotatif telle qu'une 
tourelle 1, supportant quatre mandrins ou noyaux 2 qui tourne dans le 
sens de la fleche F, afin de faire defiler chacun d'eux respectivement 
devant les postes de travail 6 a 9. 

L' operation realisee au premier poste de travail 6 sera decrite au regard 
de la figure 2 ; ce poste 6 est essentiellement constitue par un moule 
compose de deux demi-empreintes dont l'une est fixe 21 et l f autre mobile 
22 ; la premiere comporte un reseau de canaux d 1 injection 32 de 
materiau thermoplastique, au sein desquels la temperature est regulee.a 
1'aide d'un crayon chauffant 25, connu en soi. 

La matiere plastique arrive, en phase d 1 injection, par la buse de la presse 
27 positionnee devant ie fourreau 26 de la demi-empreinte 21 j son 
homologue 22 comporte des canaux de refroidissement 28 au droit des 
z6nes du mandrin 2 correspondant aux bagues d'etancheite 29-30 
d'extremite du soufflet final. On remarquera qu'en position fermee, "le 
moule comporte un evidement 31 au niveau de la partie centrale chauffee 
du mandrin 2. 

En operation, les deux demi-enceintes 21-22 etant en position ouverte, la 
tourelle 1 amene par rotation un des^ mandrins 2 qui iui est solidaire a 
J'interieur du moule ; apres fermeture, la presse a V injection envoie. une 
premiere matiere plastique souple ou thermoretractable, via le reseau des 
canaux d* injection 32 de la demi-empreinte fixe 21 et ses orifices 23-24, 
dans les cavites de moulages qui ieur font face, delimitees par le mandrin 
2 et les demi-coquilles 21-22. Au cours de cette premiere phase 
d 1 injection, du type directe et par canaux chaud, on conformera ainsi sur 
le mandrin 2 les bagues d l etancheite 29-30 des extremites du soufflet de 
transmission. 

Les bagues 29-30 sont rapidement solidifiees par la circulation de fiuide 
de refroidissement dans les canaux 28 de la demi-empreinte mobile 22 ; 
pendant cette operation, la partie centrale 33 du mandrin 2 incluse dans 
V evidement 31 est chauffee et regulee en temperature, grSce au dispositif 
qui sera decrit plus loin a la figure 4. 
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A Tissue de cette premiere phase d' injection ie mandrin 2 comportant ses 
deux bagues 29-30 est extrait du mouie du premier poste de travail et, 
grace a un mouvement rotatif de la tourelle 1 dont il est solidaire, est 
place au sein du mouie du poste de travail suivant dont les deux 
demi-coquiiles sont ouvertes. 

Ce poste 7 assure 1* injection de la preforme du soufflet sur le mandrin 
precedant par surmoulage des deux bagues 29-30. 

Le second mouie d'iniection de ce poste est compose d 1 une 
demi-empreinte mobile 34 et d'une demi-empreinte fixe 35. 



Une fois le mouie ci-dessus referme sur le noyau comportant les deux 
bagues 29-30 injectees au poste precedant, la buse 3V de la presse a 
injecter la seconde matiere plastique est positionnee en tite du noyau 2 ; 
a cet endroit precis, proche de la bague 30 de petit diametre, on opere 
une injection du type annulaire de fagon a obtenir une preforme 36 sans 
ligne de soudure, ceci afin d 1 assurer un soufflage correct de la preforme 
au poste de travail suivant. 

Les demi-empreintes 34-35 comportent differents circuits de 
ref roidissement et de regulation en temperature qui * jouent un role tres 
important. 

Les circuits de refroidissement 37-38, entourent chacune des extremites de 
la preforme 36 qui comporte a ce stade d 1 elaboration les bagues 29-30 
realisees en phase 1, surmoulees d'une seconde matiere thermoplastique ; 
iis sont destines a refroidir les zones qui ne seront pas soufflees au poste 
suivant. 

Les circuits de rechauffement 39 assurent le maintien d f une temperature 
optimale pour le soufflage ulterieur .de la preforme 36. 

Selon ie procede de 1' invention, cette derniere se comportera d'autant 
mieux vis-a-vis des contraintes de realisation par soufflage quelle 
possedera une epaisseur variable deter minee en consequence le long de sa 
generatrice conique. 
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Pour faciliter cette operation d 1 injection et notamment le surmoulage des 
parties extremes, les deux bagues 29-30 realisees au poste 6 comporteront 
de preference des chanfreins destines a faciiiter I 1 ecoulement de la 
seconde rnatiere injectee au poste 7. 

De la mfeme maniere il est prevu un epaulement 40 f sur le noyau 2 au 
niveau de la bague 29 de grand diametre, constituant ainsi un appui 
destine a interdire tout mouvement de la bague 29 lors de la seconde 
injection prevue au poste 7. 

Au terme de cette seconde injection, le noyau mobile 2 solidaire de la 
tourelle 1 et dont la partie centrale est regulee en temperature de 
maniere a conserver a la preforme 36 un etat propice au souffiage j ii 
est extrait des empreintes 34-35 qui s f ecartent et, par un mouvement 
rotatif de la tourelle 1, est amene au poste de travail suivant qui assure 
le souffiage, bien visible a la figure 4. 

On y voit en particulier les circuits de souffiage et de regulation de 
temperature, internes au noyau 2. 

Rappelons qu'a cette troisieme phase d* elaboration, le noyau 2 comporte 
les deux bagues injectees 29-30 surmoulees d'une seconde rnatiere 
thermoplastique constituant egalement la preforme ; 1' ensemble precedent 
est place au sein d'un moule compose d f une empreinte fixe 40 et d'une 
empreinte mobile 41, dont la surface interne presente les plis en negatif 
du soufflet a obtenir. 

Lesdites empreintes comportent des circuits de refroidissement 42 destines 
a ref roidir le materiau thermoplastique situe sur les parois du moule lors 
de l 1 operation de souffiage. 

Celle-ci est assuree grSce a de Pair pulse sous une pression d 1 environ 10 
bars au travers d'un circuit 43 contenu dans le noyau 2 ; sous cette 
influence, un deplacement relatif en translation des deux elements 44-45 
constituant le noyau 2 intervient et ouvre un jeu axial 3 de 0,5 mm 
environ. 
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L'air sous pression est diffuse de fagon radiaie et symetrique sous Ja 
preforme 36 ; cette derniere est alors gonflee et progressivement plaquee 
en 49 contre les parois en forme des deux demi-empreintes de 
g soufflage 40-41. 

La matiere thermoplastique ainsi deformee se solidifie contre les parois 
refroidies par les circuits 42 des demi-coquiiles 40-41 pour mener a la 
configuration finale du soufflet. 
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Le mecanisme particulier de jeu axial pernnettant cette operation de 
soufflage est compatible avec les operations precedemment decrites, car il 
s'ouvre sous la poussee de la pression de soufflage du poste de travail 8 
tandis qu' il se referme sous la poussee de la pression d 1 injection au 
poste 7. 

Les deux elements 44-45 constituant le noyau 2 comportent des circuits 
de refroidissement 46-47 permettant la solidification des bagues extremes 
29-30 du profii ; ils comportent egalement un circuit de chauffage 48 qui 
maintient la preforme 36 durant toutes ies phases de fabrication a une 
temperature correcte de soufflage. 

Enfin, on voit a V interface des deux elements 44-45 constituant le noyau 
2, le circuit de soufflage 43 au travers duquel transite l'air sous pression 
durant la phase correspondant au poste 8. 

La preforme 36 ainsi soufflee fournit la piece dans son etat final. A ce 
stade de transformation, le soufflet constitue est toujours solidarise au 
noyau 2 par V intermediate de ses deux extremites. 

Les deux demi-empreintes 40-41 sont alors ouvertes, liberant de ce fait le 
noyau 2 supportant le soufflet. 

Par un mouvement rotatif de la tourelle 1 ce dernier est alors deplace 
au poste 9 pour la derniere phase du traitement qui consiste a 
desolidariser le soufflet termine du noyau 2. 
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Cette operation est assuree de fagon connue en soi a l'aide d'une plaque 
devetisseuse 50, dont il n f est pas donne de representation detaillee pour 
des raisons de simplification. 

Le dispositif de transformation en caroussei selon I 1 invention permet la 
superposition de differentes operations en temps masque, ce qui a pour 
effet de conserver un temps de cycle effectif de la piece performant. 

Du fait de la grande cadence de fabrication ainsi permise, le procede de 
T invention confere a la piece transformee selon le procede de l 1 invention 
un faible coQt au regard des differentes operations realisees. 

Par temps masque, il faut comprendre que la machine comporte quatre 
noyaux 2 suivant la configuration precedemment decrite et que chaque 
poste 6 a 9 travaille simultanement ; les temps de cycles respectifs sont 
accordes au mouvement rotatif de la tourelie 1 qui determine revolution 
chronologique d ! un poste de travail a I 1 autre. 

Cette technique de transformation est particulierement bien adaptee a la 
mise en oeuvre de soufflets de transmissions en materiaux 
thermoplastiques, car elle offre a la piece des possibiiites de formes et 
de regularites dimensionnelies liees a la technique de transformation -par 
injection. 

De surcroit, cette technique permet une conception de piece bi-matiere, 
ce qui s'avere gtre un avantage certain, tant au niveau du coQt que des 
performances au regard des problemes d'etancheite et de fixation propres 
aux soufflets de transmission. 

Enfin, cette technique de transformation n'entratne aucun dechet de 
matiere et done une reduction des coOts unitaires. 
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REVENDICATIONS 



1. Precede de fabrication par injection-soufflage de corps creux a deux 
composants thermoplastiques, tels que des soufflets de transmissions pour 
vehicules automobiles, caracterise par le fait que Ton utilise un support 
rotatif tel qu'une tourelle (1) comportant plusieurs mandrins (2) qui sont 
entraines a defiler devant des postes de travail (6 a 9) permettant 
d' effectuer des operations successives en temps masque. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'au premier poste 
de travail (6), un premier materiau thermoplastique est injecte de fa$on a 
conf ormer les seules bagues d* etancheite (29-30) d 1 extremites du souf f let 
final, un second materiau thermoplastique constituant ie corps du soufflet 
est injecte au second poste de travail (7) et surmoule les bagues (29-30) 
precedemment obtenues, puis, par rotations successives de la tourelle (1), 
I'ebauche precedente est amenee au poste (S) ou elle est souf flee a la 
forme correspondante, puis au poste (9) ou le produit final est desolidarise 
du noyau (2). 

3. Dispositif pour la fabrication des corps creux en materiau synthetique 
et pour la mise en oeuvre du procede de la revendication 1, caracterise 
en ce que ie premier poste de travail (6) est constitue par un moule 
compose de deux demi-empreintes dont Tune est fixe (21) et I' autre 
mobile (22), la premiere comportant un reseau de canaux d ! injection (32) 
d'un premier materiau thermoplastique, dont la temperature est reglee au 
moyen de crayons chauffants (25), arrivant par des orifices (23-24) a 
r emplacement du mandrin (2) sur lequel on veut constituer les bagues 
d' etancheite (29-30) d'extremite du produit final, lesdites bagues ainsi 
formees etant rapidement Yefroidies par une circulation de fluide dans des 
canaux (28) situes a leur niveau dans la demi-empreinte mobile (22), le 
moule constitue par les demi-empreintes (21-22) presentant un evidement 
(31) au niveau de la partie centrale du mandrin (2). 

k. Dispositif pour la fabrication de corps creux selon ie procede de la 
revendication 1, caracterise en ce que le second poste de travail (7) 
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destine a l 1 injection d f une seconde matiere thermoplastique formant la 
preforme (36) du produit final par surmoulage des bagues (29-30) est 
constitue de deux demi-empreintes, dont l'une est mobile (34) et l f autre 
fixe (35), formant un moule dans lequel la matiere thermoplastique est 
injectee de fagon annulaire par un orifice situe en tSte du noyau (2) a 
proximite de la bague (30), la temperature etant regulee d'une part par 
des circuits de refroidissement (37-38) noyes dans les demi-empreintes 
(3M5) au droit des bagues (29-30) et d 1 autre part par des circuits de 
rechauffement (39) qui assurent le maintien d'une temperature optimale a 
la preforme (36) obtenue, en vue de son soufflage ulterieur. 

5. Dispositif pour la fabrication de corps creux seion le procede de la 
revendication 1, caracterise en ce que le troisieme poste de travail (8) 
destine au soufflage de la preforme (36) est constitue de deux 
demi-empreintes dont l'une est fixe (40) et 1' autre mobile (41), formant 
un mouie dont la surface interne presente les plis en negatif du produit 
final, et dont la masse comporte des circuits de refroidissement (42) 
destines a refroidir le materiau thermoplastique lors de I 1 operation de 
soufflage. 

6. Dispositif pour la fabrication de corps creux selon le procede de la 
revendication 1, caracterise en ce que le quatrieme poste de travail (9) 
est essentiellement constitue d'une plaque devetisseuse (50) permettant ia 
desolidarisation du produit final et du noyau (2). 

7. Dispositif pour la fabrication de corps creux selon le procede de la 
revendication 1, caracterise en ce que les noyaux (2) soiidaires de la 
toureile (1) sont constitues de deux elements (44-45) mobiles en translation 
l f un par rapport a 1' autre, leur interface constituant un circuit de 
soufflage (43) qui, lorsqu'il est active, les eloigne d'une distance de 
Tordre de 0,5 mm et diffuse alors de fa^on radiale et symetrique sous. la 
preforme (36), un courant d'air pulse sous une pression d f environ 10 bars 
au poste travail (8) correspondant, deux circuits de refroidissement (46-47) 
etant prevus dans chacun des elements (45-44) au niveau des bagues 
(29-30) et un circuit de chauffage (48) au niveau central de la preforme 
destinee a §tre soufflee. 
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3, Corps creux en materiau synthetique tels que des soufflets de 
transmission, caracterises en ce qui' ils sont realises par injection-souffiage 
de deux composants thermoplastiques differents, l'un destine a faire des 
bagues (29-30) pour I'etancheite des extremites du produit final, 1' autre 
pour faire le corps creux (49) lui-mSme. 

9. Corps creux selon la revendication S, caracterise en ce que ies bagues 
(29-30) comportent des chanfreins destines a favoriser le surmoulage de la 
seconde matiere thermoplastique constituant le corps (49). 
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FIG. 2 
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